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ABSTRACT 
This research was conducted at CV. Bagus Agriseta Mandiri Batu. 
The purpose of this study was to find out how to use Statistical Process 
Control (SPC) to reduce the level of damage to apple jenang production on 
CV. Bagus Agriseta Mandiri Batu. This variable uses quality control, 
statistical process control (SPC), and product damage. Data collection 
methods using literature study and documentation. The sample used is the 
data of the number of production and the number of defects in May 2018. The 
data analysis uses check sheets, histograms, p control maps, and pareto 
diagrams. The Statistical Process Control (SPC) method to control the 
quality of apple jenang production shows that there is still a production 
defect which is shown on the control chart that there is a point that is outside 
the control limit. The types of production defects are mostly caused by dirty 
(34.38%), and water contamination by (25%). 
Keywords: Quality Control, Statistical Process Control, Product Damage 
 
ABSTRAK 
 Penelitian ini dilakukan di CV. Bagus Agriseta Mandiri Batu. 
Tujuan dari penelitian ini untuk mengetahui bagaimana penggunaan 
Statistical Process Control (SPC) untuk menurunkan tingkat kerusakan 
produksi jenang apel di CV. Bagus Agriseta Mandiri Batu. Variabel ini 
menggunakan pengendalian kualitas, statistical process control (SPC), dan 
kerusakan produk. Metode pengumpulan data menggunakan studi pustaka 
dan dokumentasi. Sampel yang digunakan adalah data jumlah produksi dan 
jumlah cacat produksi pada bulan Mei 2018. Analisis data menggunakan 
lembar periksa (check sheet), histogram, peta kendali p, dan diagram pareto. 
Dengan metode Statistical Process Control (SPC) untuk mengendalikan 
kualitas produksi jenang apel menunjukkan bahwa masih terjadi cacat 
produksi yang ditunjukkan pada grafik kontrol bahwasanya ada titik yang 
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berada diluar batas kendali. Jenis-jenis cacat produksi paling banyak 
disebabkan karena kotor sebesar (34,38 %), dan kontaminasi air sebesar (25 
%). 






Perusahaan CV. Bagus Agriseta Mandiri Batu merupakan home 
industri yang berdiri pada tanggal 31 Maret 2001 yang berlokasi di Jalan 
Kopral Kasdi 02 Bumiaji Kota Batu, Malang Jawa Timur. 
Salah satu strategi dalam keunggulan bersaing adalah dengan 
meningkatkan terus-menerus kualitas produksinya. Dalam ISO 8402 dan SNI 
(Standar Nasional Indonesia), “Kualitas adalah keseluruhan ciri dan 
karakteristik produk atau jasa yang kemampuannya dapat memuaskan 
kebutuhan, baik yang dinyatakan secara tegas maupun tersamar”. 
“Pengendalian kualitas produksi perlu diperhatikan mulai dari bahan baku 
sampai ke tangan konsumen. Pengendalian kualitas adalah suatu proses yang 
pada intinya adalah menjadikan entitas sebagai peninjau kualitas dari semua 
faktor yang terlibat dalam kegiatan produksi”. 
Menurut Gasperz (2001) “Tujuan utama dari pengendalian aktivitas 
produksi adalah mempertahankan keseimbangan antara sumber-sumber daya 
manufacturing yang tersedia dan permintaan total dan melakukan aktivitas-
aktivitas sebagaimana telah direncanakan, melaporkan hasil-hasil operasi, dan 
memperbaiki atau merevisi rencana-rencana yang diperlukan untuk mencapai 
hasil yang diinginkan”. Untuk mencapai tujuan itu terdapat beberapa metode 
yang digunakan untuk mengendalikan kualitas produksi, salah satunya yaitu 
dengan mengelompokkan dari jenis-jenis kerusakan dan faktor-faktor 
penyebab yang mempengaruhi kecacatan dari sebuah produk sehingga dapat 
diketahui jenis kerusakan dan faktor yang paling berpengaruh terhadap 
kecacatan produk adalah Statistical Process Control (SPC). 
TUJUAN PENELITIAN 
Tujuan penelitian adalah untuk mengetahui bagaimana penggunaan 
Statistical Process Control (SPC) untuk menurunkan tingkat kerusakan 
produksi jenang apel di CV. Bagus Agriseta Mandiri Batu. 
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Pengertian kualitas menurut Prawirosentono (2007:32) “Suatu kondisi 
fisik, sifat, dan kegunaan suatu barang yang dapat memberikan kepuasan 
konsumen secara fisik maupun psikologis, sesuai dengan nilai uang yang 
dikeluarkan”. 
Pengendalian kualitas mempunyai beberapa tujuan, menurut Assauri 
(2008:299) “Tujuan dari pengendalian kualitas adalah agar spesifikasi produk 
yang telah ditetapkan sebagai standar dapat tercermin dalam hasil akhir. 
Tujuan dari pengawasan adalah mutu adalah: 
1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai kualitas/mutu yang telah 
ditetapkan. 
2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin. 
3. Mengusahakan biaya desain dari produk dan proses dengan 
menggunakan kualitas produksi tertentu dapat menjadi sekecil 
mungkin. 
4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin 
5. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin. 
6. Mengusahakan biaya desain dari produk dan proses dengan 
menggunakan kualitas produksi tertentu dapat menjadi sekecil 
mungkin”. 
 
Pengendalian Proses Statistik 
Menurut Triadji (2007) “Pengendalian proses statistik adalah suatu 
terminologi yang digunakan untuk menjabarkan penggunaan teknik-teknik 
dalam memantau dan meningkatkan performansi untuk menghasilkan produk 
yang berkualitas”. 
Manfaat dari penerapan pengendalian kualitas statistik, antara lain: 
1. Kualitas produk yang lebih beragam. 
2. Memberikan informasi kesalahan lebih awal. 
3. Mengurangi besarnya bahan yang terbuang sehingga menghemat 
biaya bahan. 
4. Meningkatkan kesadaran perlunya pengendalian kualitas; dan 
5. Menunjukkan tempat terjadinya permasalahan dan kesulitan. 
Menurut Heizer dan Render (2009:316) “Terdapat tujuh alat 
pengendalian kualitas yang digunakan untuk mengidentifikasikan dan 
menganalisis masalah-masalah kualitas yang sedang di hadapi agar masalah 
tersebut dapat dikendalikan sebagaimana disebutkan oleh antara lain: 
1. Diagram Pareto (Pareto Diagram) 
2. Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram) 
3. Lembar Periksa (Check Sheet) 
4. Diagram Batang (Histogram) 
5. Diagram Sebar (Scatter Diagram) 
6. Peta Kendali (Control Chart) 
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7. Diagram Alir (Flow Chart)” 
 
Jenis, Lokasi, dan Waktu Penelitian  
Jenis penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah penelitian 
survei dengan menggunakan metode analisis data. Penelitian ini dilakukan di 
CV. Bagus Agriseta Mandiri Batu yang terletak di Jl. Kopral Kasdi No. 2 
Banaran Bumiaji kota Batu, Jawa Timur. Penelitian ini dilakukan pada bulan 
Februari-Juli 2018. 
 
DEFINISI OPERASIONAL DAN VARIABEL 
1. Pengendalian kualitas menurut Ahyari (2002:239) merupakan “Suatu 
aktivitas (manajemen perusahaan) untuk menjaga dan mengarahkan 
agar kualitas produk dan jasa perusahaan dapat dipertahankan 
sebagaimana yang telah direncanakan”. 
2. “Selain Statistical Processing Control merupakan sebuah proses yang 
merupakan yang digunakan untuk mengawasi standar, membuat 
pengukuran dan mengambil tindakan perbaikan selagi sebuah produk 
atau jasa sedang diproduksi” (Heizer dan Render, 2006:63). 
3. “Kerusakan produk adalah produk yang dihasilkan dalam proses 
produksi, dimana produk yang dihasilkan tersebut tidak sesuai dengan 
standar mutu yang ditetapkan, tetapi secara ekonomis produk tersebut 
dapat diperbaiki dengan mengeluarkan biaya tertentu, tetapi biaya 
yang dikeluarkan cenderung lebih besar dari nilai jual setelah produk 
tersebut diperbaiki”. (Bastian, Nurlela: 2007). 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Lembar Periksa (Check Sheet) 
“Check sheet berguna untuk mempermudah proses pengumpulan data 
serta analisis dan berguna untuk mengetahui permasalahan berdasarkan 
frekuensi dari jenis atau penyebab dan mengambil keputusan untuk 
melakukan perbaikan atau tidak”. 
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Data produk cacat tersebut tersaji dalam bentuk histogram yang dibagi 
dengan jenis kerusakan produk. 
 
Laporan Produksi CV. Bagus Agriseta Mandiri Batu 
















1 223 1   2   3 1,3 
2 345       5 5 1,4 
3 267   3   1 4 1,5 
4 345 3 1     4 1,2 
5 278       2 2 0,7 
7 456   3     3 0,7 
8 375 1 1     2 0,5 
9 298 2   1   3 1,0 
10 218 3       3 1,4 
11 426 1   4 1 6 1,4 
12 341   3 1   4 1,2 
14 338 3 2     5 1,5 
15 432 3     3 6 1,4 
16 267 2 1     3 1,1 
17 389   1   1 2 0,5 
18 219   2     2 0,9 
19 390 1   3   4 1,0 
21 367 2       2 0,5 
22 245   1     1 0,4 
23 368 3       3 0,8 
24 214   1 3   4 1,9 
25 277     2   2 0,7 
26 437 1 3   1 2 0,5 
28 256 3   2   5 2,0 
29 472 3     2 5 1,1 
30 271 1   4   5 1,8 
31 334   1 2   3 0,9 
Total 8848 33 23 24 16 96 1,1 
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Histogram Jenis Cacat Produksi CV. Bagus Agriseta Mandiri 
Batu Bulan Mei 2018 
 
Dari histogram dapat dilihat dengan jenis cacat produk yang terjadi 
adalah cacat karena kotor dengan jumlah kecacatan sebesar 33 produk. 
Jumlah cacat karena kontaminasi alat sebesar 23 produk, cacat karena 
kontaminasi air sebesar 24 produk, dan cacat karena pemotongan tidak 
simetris sebesar 16 produk. 
 
Peta Kendali p 
Peta kendali p mempunyai beberapa manfaat: 
a. Menghitung Presentasi Kerusakan 
 
Keterangan: 
np : Jumlah gagal dalam sub grub 
n : Jumlah yang diperiksa dalam sub grub 
Sub grub : Hari ke- 
Maka perhitungannya adalah sebagai berikut: 
Sub grup 1 : 0,013 
Sub grup 2 :  0,014 
Sub grup 3 : 0,015 
Sub grup 4 : 0,012 
Dan seterusnya... 
b. Menghitung garis pusat/Central Line (CL) 
Garis pusat yang merupakan rata-rata kerusakan produk ( . 
CL =  
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  : jumlah total yang rusak 
   : jumlah total yang diperiksa 
 
Maka perhitungannya adalah: 
CL =  =  = 0,010 
c. Menghitung batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL) 
Untuk menghitung batas kendali atas atau UCL dilakukan dengan 
rumus: 
UCL =  
Keterangan: 
 : rata-rata ketidak sesuaian produk 
 : jumlah produksi 
Untuk perhitungannya adalah: 
UCL =  0,014 
d. Menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL) 
Untuk menghitung batas kendali bawah atau LCL dilakukan dengan 
rumus 
LCL =  
Keterangan: 
 : rata-rata ketidak sesuaian produk 
 : jumlah produksi 
Maka perhitungannya adalah: 
LCL =  = -0,007 
Untuk hasil perhitungan dengan peta kendali p adalah sebagai berikut 
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Perhitungan Batas Kendali  
Periode Bulan Mei 2018 






Kecacatan ( p ) 
CL UCL LCL 
1 223 3 0,013 0,011 0,014 -0,007 
2 345 5 0,014 0,011 0,014 -0,007 
3 267 4 0,015 0,011 0,014 -0,007 
4 345 4 0,012 0,011 0,014 -0,007 
5 278 2 0,007 0,011 0,014 -0,007 
6 456 3 0,007 0,011 0,014 -0,007 
7 375 2 0,005 0,011 0,014 -0,007 
8 298 3 0,010 0,011 0,014 -0,007 
9 218 3 0,014 0,011 0,014 -0,007 
10 426 6 0,014 0,011 0,014 -0,007 
11 341 4 0,012 0,011 0,014 -0,007 
12 338 5 0,015 0,011 0,014 -0,007 
13 432 6 0,014 0,011 0,014 -0,007 
14 267 3 0,011 0,011 0,014 -0,007 
15 389 2 0,005 0,011 0,014 -0,007 
16 219 2 0,009 0,011 0,014 -0,007 
17 390 4 0,010 0,011 0,014 -0,007 
18 367 2 0,005 0,011 0,014 -0,007 
19 245 1 0,004 0,011 0,014 -0,007 
20 368 3 0,008 0,011 0,014 -0,007 
21 214 4 0,019 0,011 0,014 -0,007 
22 277 2 0,007 0,011 0,014 -0,007 
23 437 2 0,005 0,011 0,014 -0,007 
24 256 5 0,020 0,011 0,014 -0,007 
25 472 5 0,011 0,011 0,014 -0,007 
26 271 5 0,018 0,011 0,014 -0,007 
27 334 3 0,009 0,011 0,014 -0,007 
Total 8848 93         
 
Dari perhitungan di atas, selanjutnya dapat dibuat peta kendali p yang 
dapat seperti gambar berikut ini: 
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Peta Kendali p Proporsi Kecacatan Produk Bulan Mei 2018 
 
Berdasarkan gambar peta kendali p diatas dapat dilihat bahwa data 
yang diperoleh tidak seluruhnya berada dalam batas kendali yang telah 
ditetapkan bahkan ada beberapa yang keluar dari batas kendali, ada 20 (dua 
puluh) titik yang berada di dalam batas kendali, dan ada 7 (tujuh) titik yang 
berada di luar batas kendali. 
 
Diagram Pareto 
“Pada tabel 4.2  dapat dilihat jenis-jenis cacat produk yang sering terjadi 
pada produk Jenang Apel. Jenis-jenis cacat produk tersebut terjadi pada saat 
proses produksi. Berikut ini merupakan tabel dari jumlah cacat produk selama 
periode Mei 2018”: 
Jumlah Jenis Produksi Cacat 
Periode Bulan Mei 2018 
No. Jenis Kecacatan Jumlah 
1 Kotor 33 
2 Kontaminasi Alat 23 
3 Kontaminasi Air 24 
4 Pemotongan tidak Simetris 16 
Total 96 
 
Persentase kumulatif berguna untuk menyatakan berapa perbedaan 
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Jumlah Frekuensi Produksi Cacat 
Periode Bulan Mei 2018 
No. Jenis Kecacatan Jumlah Persentase 
Persentase 
Kumulatif 
1 Kotor 33 34,38% 34,38% 
2 Kontaminasi Air 24 25,00% 59,38% 






Total 96 100,00% 
  
Berdasarkan data diatas maka dapat disusun sebuah diagram pareto 
seperti terlihat pada gambar berikut: 
 
 
Diagram Pareto Bulan Mei 2018 
 
Dari hasil pengamatan dapat diketahui bahwa 59 % cacat produk yang 
terjadi pada produksi Jenang Apel CV. Bagus Agriseta Mandiri Batu bulan 
Mei 2018 didominasi oleh 2 jenis produk cacat yaitu karena kotor dengan 
persentase 34,38 %, produk cacat karena kontaminasi air sebesar 25 %. 
Selebihnya produk cacat terjadi dikarenakan Kontaminasi alat sebesar 23,96 
% dan pemotongan tidak simetris sebesar 16,67 %. 
Perbaikan dapat dilakukan dengan memfokuskan pada 2 jenis produk 
cacat yaitu karena kotor dan kontaminasi air. Hal ini dikarenakan kedua jenis 
cacat produk tersebut mendominasi 59 % dari total cacat produk yang terjadi 
pada produksi jenang Apel pada CV. Bagus Agriseta Mandiri Batu bulan Mei 
2018. 
Kesimpulan 
 Dengan digunakannya metode Statistical Process Control (SPC) untuk 
mengendalikan kualitas produksi jenang apel menunjukkan bahwa masih terjadi 
cacat produksi. “Hal tersebut seperti yang ditunjukkan pada grafik kontrol” 
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bahwasanya ada titik yang berada diluar batas kendali. Jenis-jenis cacat produksi 
paling banyak disebabkan karena kotor sebesar (34,38 %), dan kontaminasi air 
sebesar (25 %). 
 
Saran 
“Berdasarkan analisis menggunakan alat bantu statistik yang telah 
dilakukan perusahaan dapat melakukan perbaikan kualitas dengan memfokuskan 
perbaikan pada jenis kerusakan atau cacat produksi yang memiliki jumlah besar 
atau dominan dalam produksi, yang disebabkan oleh faktor manusia, mesin, 
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